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Beschreibting 



WaberAarper, insbesondere Katalysator-Tr§- 
gerkdrper, mit gegensinnig verschiungenen Metall- 
blechschichten und Verfahren zu seiner Herstel- 
lung. 

Die vorliegende Erfindung betriffl elnen Waben- 
korper, insbesondere Katalysator-Tr§gerk6rper, 
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1, wie er vor- 
zugsweise bei Kraftfahrzeugen angewendet wird. 

Solche WabenkSrper, z« B. als Katalysator-TrS- 
gerkdrper und die bei diesem Aufbau auftretenden 
Probleme bez. Dehnung und thermischer Belastung 
sind beispielsweise in der EP-A-0 121 174 und der 
DE-A-33 12 944 beschrieben. Fur spiraiformig ge- 
wickelte und untereinander verlotete Blechlagen 
sind verscliiedene Losungen zUr Beherrsdiung der 
Oehnungsprobleme beschrieben. 

Aufgabe der vortiegenden Erfindung 1st es, die 
Probleme bez. Dehnung und Temperaturverteilung 
durch elnen geelgneten Aufbau zu behen^chen, 
insbesondere urn die Lebensdauer solcher Kataly- 
sator-Tragerkorper auch unter extremen Belastun- 
gen zu ertiohien. 

Zur L6sung dieser Aufgabe wird ein Wabenkfir- 
per gemaB dem Anspruch 1 vorgescshlagen, welclier 
aus einem Stapel von gegensinnig verschiungenen 
Blechen besteht Dieser Aufbau fQhrt durch die 
verschlungene Fcmi der Bleche und dadurch, daB 
diese an ihren Enden mit dem Mantelrohr fOgetech- 
nisch verbunden werden kSnnen, zu einem sehr sta- 
bilen, aber be! Dehnungen auch sehr eiastischen 
Aufbau. 

Wie sich aus Anspruch 2 ergibt, muB der Stapel. 
welcher zu dem spSteren WabenkSrper verschlun- 
gen wird, im Querschnitt den glelchen FlSchenlnhatt 
haben wie der spStere Wabenkdrper. Dadurch er- 
gibt sich je nach der gewahlten Hohe des Stapels 
fur runde Querschnittsfomien Immer eine bestimmte 
Lange. Um besonders elastische Formen zu erhal- 
ten, solite der Stapel vorzugsweise eine Hohe von 
einem Drittel bis einem FQnftei Oder sogar einem 
Neuntei des Durchmessers des herzustelienden 
Wabenkorpers haben, Andere Hohenverhaltnisse 
sind jedoch problemlos moglich. Wie im Anspruch 3 
angegeben, ist es gemaB dem Erfindungsgedanken 
auch moglich, langgestreckte runde Oder auch ecki- 
ge Querschnitte von Wabenkorpem auf ahnliche 
Weise mit strukturierten Blechen zu fuilen. Der Un- 
terschied bei der Herstellung und dem spateren 
Aussehen liegt hauptsachlich in der Anordnung der 
Ftxpunkte und ggf. In der Form des Stapeis, wie an- 
hand der Zeichnung naher erISutert wird. 

FOr bestimmte Anwendyngsfaile Ist es gemaB An- 
spruch 4 moglich, die erfindungsgemaBen Waben- 
korper zusatzlich stimseitig ganz Oder zumindest in 
Teilbereichen untereinander zu verloten. Da nicht 
in alien Fallen sichergestellt werden kann, daB jede 
einzelne l^ge an t>eiden Enden das Mantelrohr be- 
ruhrt, kann es hllfreich sein, in einem schmalen 
Randzonenbereich die strukturierten Bleche zu- 
satzlich untereinander zu verldten, um eine slchere 
Haiterung zu gewahrleisten. 

GemaB dem Anspruch 5 werden auch bei der vor- 



tiegenden Erfindung abwechselnde Lagen von glat- 
ten und geweOten Blechen bevorzugt Dies ist je- 
doch nur eine von vielen mSglitihen AusfQhrungs- 
fbrmen, da auch andere bekannte Stmkturen, z. B. 
Doppeiwellenstrukturen Oder Blechlagen mit omega- 
formigen Wellungen venwendbar sind. Bei Venwen- 
dung glatter und gewellter Bleche jedoch ist es ge- 
maB Anspruch 6 vorteilhaft, die glatten Bleche ge- 
ringfugig linger herzustellen als die gewellten 
Bleche, so daB die glatten Bleche an beiden Seiten 
uberdie geweilten Bleche um eine geringe LSnge hin- 
ausragen. Die Schichtung eines Stapels mit solchen 
Blechen erfordert natOriich mehr Aufwand als bei 
Blechen gleicher Lange, kann aber ieicht bewe*- 
stelligt werden. 

DafOr gelingt es bei einer solchen Anordnung we- 
sentlich ieichter, die Enden aller gewellten und glat- 
ten Blechlagen mit dem Mantetnshr fugetechnisch 
2U verblnden, da sich nicht mehr Enden von gewell- 
ten Blechlagen zwischen das Mantelrohr und Enden 
von glatten Blechlagen schieben konnen. 

Bn gleicher Effekt kann gemaB Anspruch 7 auch 
dadurch en-elcht werden, daB die gewellten Bleche 
an ihren Enden gerade Abschnitte aufweisen, wel- 
che etwa mlttig zwischen den angrenzenden glatten 
Blechen verlaufen. Auch bei dieser Ausgestaltung 
berOhren die Enden aller Blechlagen gleichformig 
das Mantelrohr, und zwar schmiegen sie sich vor- 
zugsweise an dieses an, wodurch eine teste Verbin- 
dung erleichtertwlrd. 

Eine weitere Ausfuhmngsform der Erfindung 
wird in Anspnich 8 vorgeschlagen. Bne derartige 
Anordnung Ist tm Prinzip fOr Filter aus der EP-A-0 
025 584 bekannt Durch Venvendung abwechseind 
angeordneter gewellter Bleche, deren Wellung un- 
tereinander elnen klelnen Winkel bildet, lassen sich 
verschiedene Vortelle en-eichen. beispielsweise ei- 
ne gewlsse Quervemilschung zwischen den einzel- 
nen Abgaskanalen und eine geringfugig unregelma- 
Bige Stimflache, welche den dort auftretenden 
Druckverlust Qber eine kurze Lange verteilt Die 
Anwendung eines solchen Aufbaues war bisher fur 
splralig gewickelte Katalysator-Tr&gerk6rper kaum 
zu verwirklichen, da eine schrage Wellung auBerst 
schwierig herzustellen 1st. Ineinander greifende 
Zahnwalzen mit einer schragen Zahnung verformen 
namlich im allgemeinen elnen Blechstreifen sehr 
stark, so daB langere StOcke mit einer feinen gleich- 
maBigen schragen Wellung kaum herstellbar sind. 
Bei der vorllegenden Erfindung wenjen jedoch nur 
relativ kurze StOcke bendtfgt. welche sogar von ei- 
nem einzigen Zahnwalzenpaar hergestellt warden 
konnen. Dazu brauchen lediglich Bleche mit vorbe- 
stimmter Lange jeweils abwechseind mit geringfugi- 
ger Schragstellung zu der einen bzw. anderen Seite 
in ein genugend breites Zahnwalzenpaar eingefuhrt 
zu werden, wobel hinter dem Zahnwalzenpaar diese 
Bleche wieder zu einem Stapel zusammengefOhrt 
werden. Im ubrigen ergeben sich praktisch keine 
Veranderungen im Herstellungsverfahren gegen- 
uber anders strnkturierten Blechen, da der sehr 
kleine Winkel zwischen den Wellungen die Handha- 
bung ansonsten kaum beeinfluBt. 

in Anspruch 9 wird weiterhin vorgeschlagen, daB 
die Bledie durch etwa In Umfangsrichtung verlau- 
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fende SchweiSnahte an ihren Enden mitdem Mantel- 
rohr verbunden sein sollen. Dabei kann die Haltbar- 
keH dieser Verbindungen dadurch verstarict war- 
den, da6 durcfi geeignete Waht der SchweiBparame- 
ter dfe SchweiBwurzel atwas nach innen einsinkt, so 5 
daB zusatzllch eine FormschluBverblndung zwi- 
schen dem Mantelrohr und den Enden der Bleche 
entsteht 

Fur bestimmte AnwendungsfSIle werden ggf. 
Querschnfttsformen benotigt. welche sich nach dem 10 
bisher beschriebenen System nicht voilstandig mh 
einem gegensinnig verschlungenen Blechstapel 
ausfulten lassen. UnregetmdBige Querschntttsfor- 
men, Insbesondere aber auch ovale Querschnitts- 
fbmnen. welche ein gOnstigeres Stabflitdtsverhalten 15 
bel relativ hohem Innendnick aufweisen, lassen 
sich jedoch erfindungsgemaB herstejien, wenn FOII- 
siudce venvendet werden, welche die ubersChOssi- 
ge Querschnrttsfldche ausfOKen und ihrerserts wie- 
derum aus stmkturierten Blechen gewickeft Oder 20 
geschichtet sern konnen. 

GemSB Anspruch 1 1 ISBt sich bet den erfindungs- 
gemSBen Wabenk5rpem auch eine quasi-njnd-koni- 
sche (Oder tonnenfarmige, bzw. halbkugelfarmige) 
Stimseitenform erreichen. Eine solche Form der 25 
Stirnselten ist stromungstechnisch fur manche An- 
wendungen gOnsliger als eine ebene Stimfiache. 
Zwar laBt sich nicht genau die gleiclie Fonn en-el- 
Chen, wie sie durch telesftopartiges Auseinander- 
Ziehen bei spiralig gewict^lten KatatysatorTrdger- 30 
korpem entsteht. jedoch ist ein dhnlicher Effekt er- 
reichbar, und zwar urn so lelchter, je kleiner die 
H5he des fOr die Herstellung etnes solchen Waben- 
korpers verwendeten Blechstapels ist 

In den Anspruchen 12, 13. 14, 15 und 16 werden 35 
berspielhaft einige Herstellungsverfahren zur Her- 
stellung der erfindungsgemaBen Wabenkorper be- 
schrieben. Anspruch 12 beschrelbt die Herstellung 
eines Wabenkbrpers mit rundem Querschnitt, wSh- 
rend Anspnjch 13 die modifizierte Herstellung fOr 40 
langgestreckte Querschnrtte anglbt. Im Anspruch 
14 wird zusatzlich ein Verfahren zur Herstellung 
von Wabenkorpern mit ovaler Oder unregelmaBiger 
Querschnittsflache angegeben. Bis auf das Einle- 
gen geeignet geformter FQIIstQcke in den als Aus- 45 
gangsmaterial dienenden Blechstapel unterscheidet 
sich das Verfahren nicht von den bereits beschrie- 
benen. Grundsatzlich wSre es auch mdglich, die 
FulistOcke mittels einer geeigneten EinfOhn/orrich- 
tung nach dem gegensinnigen Verschlingen des 50 
Blechstapels vorzunehmen. 

Eine weitere Hersteilungsvariante Ist Im An- 
spruch 15 angegeben, Zunachst wIrd ein Wabenkor- 
per mit rundem Querschnitt hergestellt, wie in den 
Merkmalen a, b und c des Anspruchs 12 beschrie- 55 
ben. Die Enden der strukturierten Bleche konnen 
dann fugetechnisch und/oder formschlussig nur et- 
wa in der Mitte des Manteirohres in Umfangsrich- 
tung befestigt werden, vorzugsweise durch eine in 
Umfangsrichtung urn das Mantelrohr verlaufende 60 
SchweiBnaht, falls die ohnehin vorhandenen Rei- 
bungskrafte fur die folgenden Schritte nicht ausrei- 
chen. AnschlieBend wird mit einem Stempel oder der- 
gleichen der Zentralberelch des so gebildeten Wa- 
benkorpers zu einer Stirnserte herausgedruckt 65 



Die einzelnen Bleche drehen sich dabel ggf. urn die 
einziga Befestigungsnaht in ihrer Mitte, relBen je- 
doch nicht los, so daB fOr die Verformung erhebli- 
che KrSfte aufgewendet werden kdnnen. Es ent- 
steht eine etwa njnd-konische, halbkugelfdrmige 
Oder tonnenfdrmige Stimseite, wobei die einzelnen 
KanSie nicht mehr ganz exakt in axialer Richtung des 
Kataiysator-TragerkSrpere verlaufen, was jedoch 
kelne Nachteile mit sich bringt. Der so verformte 
Wabenkdrper wird durch (weitere) fOgetachnische 
und/oder fomnschlussige Verbindungen der Bleche 
zum Mantelrohr befestigt 

Hervorzuheben ist noch. daB bei alien erfin- 
dungsgemaB hergesteliten Katalysator-Tragerkdr- 
pem im Prinzip beide Enden jeder Blechlage das 
Mantelrohr bardhren, wodurch eine beidseitige fu- 
getechnische Verfaindung jeder Blechlage mit dem 
Mantelrohr mSglich wird. Unterelnander brauchen 
die Biechlagen dadurch nicht mehr unbedingt ver- 
bunden zu werden, da sie sich wegen ihrer gegen- 
sinnigen Verschlingung trotzdem kaum aus ihrer La- 
ge bringen lassen, wenn sie Ober die ganze l^nge 
Oder an mehreren Stellen ihrer MantelberOhrungsli- 
nie fQgetechnisch test verbunden sind. Eine fOge- 
technische Verblndung der Enden nur mit dem Man- 
telrohr bringt gemaB Anspruch 16 weitere Vorteile 
bei der Herstellung mit sich. So braucht beispiels- 
weise nur noch die Innenseite des Manteirohres mit 
Lot versehen zu werden, z. B. In Form von Lotpul- 
ver. -Paste, Oder -Folie, und beim Lbtvorgang ist 
auch nur eine Aufwdrmung des Manteirohres auf 
Ldttemperatur ndtig. WShrend sich Wabenstruktu- 
ren insgesamt sehr schlecht aufheizen lassen, 
kann das Mantelrohr allein sehr viel ieichter auf 
Ldttemperatur gebracht werden, beispielsweise 
durch Induktionsspulen oder Warmebestrahlung 
von auBen. Dies ist abgesehen von der groBeren 
Elastizitat des erfindungsgemSBen Wabenkdrpers 
ein weiterer wesentlicher Vorteil fur die Herstel- 
lung. 

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung werden an- 
hand von schematischen Querschnitten bzw, Stirn- 
ansichten erfindungsgemaBer Wabenkorper nSher 
erISutert. Es zeigen 

Figur 1 einen Blechstapel zu Beginn des Herstel- 
lungsprozesses, 

Rgur 2 einen daraus durch gegensinnige Ver- 
schlingung hergesteliten Katalysator-Tragerkorper, 

Figur 3 schematisch den Aufbau eines Katalysa- 
tor-Tragerkdrpers mit langgestrecklem Quer- 
schnitt. 

Rgur 4 ebenfalls einen Katalysator-Tragerkor- 
per mit langgestrecktem Querschnitt aber mit diago- 
nal verlaufenden, verschlungenen Blechschichten, 

Rgur 5 den Ausschnitt V aus dem Randbereich 
von Figur 4, 

Rgur 6 den Ausschnitt VI aus dem Randbereich 
von Rgurl, 

Rgur 7 zwei Biechlagen, deren Wellung einen 
kleinen Winkel unterelnander bildet. 

Rgur 8 den Aufbau eines Kataiysator-TrSgerkdr- 
pers mit ovalem Querschnitt. 

Rgur 9 den Aufbau des FQItstuckes 81 aus Rgur 

8. 
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Figuren 10, 11. 12 alternative Ausgestaltungen 
des FQllstOckes und 

F^r 13 den Aufbau eines Katatysalor-Trager- 
korpers mit rechtecWgem Querschnitt. 

Rgur 1 zelgt einen aus abwecjhselnden Lagen glat- 
ter 1 und gewellter 2 Bleche geschlchteten Stapel mit 
der Hohe h und der Lange L Je nach Fertigungs- 
methode und gewunschtem, herzustellendem 
Querschnitt braucht der Stapel zu Beginn des 
Herstellungsvorganges nicht unbedingt zu einem 
Quader mit ebenen Sertenflachen 4 geschlchtet zu 
sein. Andere Formen. z. B. Parallelogramm oder 
dergleichen. konnen bei der Herstellung vor- 
tellhafter sein. Ein solcher Stapel 3 wird mfttels 
einer Qabel oder ahnlich fixferend wirkenden 
Vonichtung an den FixpunWen 5, 6 gefaBt und 
durch Drehen der Gabel bzw..Umblegen der Sta- 
pelenden gegensinnig verschlungen. Auf diese 
Weise entsteht eine Form, wie sie sciiematisch In 
Rgur 2 dargestellt ist So verschlungene Bleche 
lassen sich in einem Mantelrohr 7 fQgetechnisch 
befestigen. wodurch ein elastischer, aber docfi 
stabiler Katalysator-Tragerkorper entsteht. Grund- 
satzlich kann das Mantelrohr auch beispleisweise 
aus mehreren Segmenten bestehen. Zur Ver- 
besserung der Stabiiltat k6nnen die einzelnen 
Bleche 1, 2 stimseitig, vorzugsweise in einem ring- 
formlgen Randzonenbereich 8 untereinander ver- 
lotet sein. Auf diese. Weise entsteht ein stabiles 
Gefuge auch dann. wenn einzelne Lagen aufgrund 
von Langenabweichungen das Mantelrohr nicht 
beruhren sollten. 

In Rgur 3 Ist ein entsprechend hergesteltter Ka- 
talysator-Tragerkorper mit langgestreckter Quer- 
schnittsflache dargestellt, wobei dieser aus einem 
entsprechend langeren Stapel von Blechen 1 , 2 her- 
stellbar ist Lediglich die Rxpunkte 35. 36 mussen 
gegeneinander versetzt gewahit werden, wodurch 
sich direkt die gewOnschte Querschnittsform er- 
gibt, welche in ein entsprechendes Mantelrohr 37 
hineinpaSt. Wiederum konnen die Stimselten ganz 
Oder teilweise, insbesondere im Randzonenbereich 
38 veridtet sein. 

Eine andere, unter Elastizitats- und StabilltSts- 
uberiegungen noch gQnstlgere Anordnungeh der 
Blechlagen 1. 2 in einem langgestreckten Quer- 
schnitt ist In Rgur 4 dargestellt Auch diese Anord- 
nung IgBt sich analog den bisher beschriebenen 
Verfahren aus einem Blechstapel durch Angreifen 
an gegeneinander versetzten Rxpunkten 45, 46 
hersteilen. Der Stapel kann ggf. dabei allerdings zu- 
satzlich einen etwa parallelogrammformigen Quer- 
schnitt aufweisen. Auch bei der in Rgur 4 gezeig- 
ten Ausfuhrung brauchen die einzelnen l-agen nur 
mit ihren Enden an dem Mantelrohr 47 fQgetech- 
nisch verbunden zu werden. Eine stimseitige Verlo- 
tung, Insbesondere im Randzonenbereich 48 Ist je- 
doch mogiich. 

Es sei darauf hingewtesen. daB bei den Aus- 
fuhrungsbeispielen der Figuren 2, 3 und 4 im allge- 
melnen die glatten auBeren Blechlagen 9, 39 bzw. 49 
des Ausgangsstapels gegeneinander gefaltet wer- 
den. so daB diese Schicht aus einer doppelten glat- 
ten Blechlage besteht. Dies kann naturlich prinzi- 



piell vermleden werden, indem die oberste bzw. un- 
terste Blechlage des Stapets direkt neben den Rx- 
punkten abgeschnitten wird. Von groBer Bedeutung 
ist eine solche MaBnahme jedoch nicht da die Bie- 

5 Che ohnehin sehr dQnn sind. 

In Rgur 5 ist der Ausschnitt V aus dem Randbe- 
reich der Rgur 4 veiproBert dargestellt GemaB 
diesem AusfOhrungsbeispiel weisen die geweltten 
Bleche 2 an Ihren Enden gerade Abschnftte 52 auf, 

10 wetche etwa mittig zwischen den angrenzenden giat- 
ten Blechen 1 verlaufen. Durch diese Ausgestal- 
tung haben die Enden aller Bleche den gleichen 
Spielraum fur eine Beruhrung mit dem Mantelrohr. 
so daB sie sich an dieses anschmlegen und eine fe- 

15 ste Verbindung zum Mantelrohr bei verschledenen 
BerOhrungswInkeln leichter bewerkstelligt werden 
kann. 

Das gleiche Ergebnis l3Bt sich durch eine Aus- 
fQhrungsform gemaB Rgur 6, welche den Aus- 

20 schnitt VI aus dem Randbereich der Rgur 1 zelgt, 
en^ichen. Durch VerkOrzung der geweiiten Blech- 
lagen 2 gegenQber den glatten Blechlagen 1 urn einen 
Abstand d wird ebenfalls erreicht, daB aile Enden 
der Blechlagen das Mantelrohr berOhren und sich 

25 daran anschmiegen konnen. Um einen gleichmaBi- 
gen Stapel aus langeren glatten Blechen 1 und kOr- 
zeren geweiiten Blechen 2 hersteilen zu konnen, 
kann es vortellhaft sein. die glatten Bleche an Ihren 
Enden mit Nuten der Tiefe d zu versehen. in welche 

30. beim Stapein Querstdbe eingesetzt werden, zwi- 
schen denen die geweiiten Bleche 2 ihre genaue Po- 
sition einnehmen kdnnen. 

Rgur 7 zelgt eine alternative Stnjktur fur die 
Blechlagen des erfindungsgem&Ben Katalysator- 

35 Tragerkorpers. Danach konnen beide Blechlagen 
71, 72 Wellungen aufweisen, welche untereinander 
einen kleinen Winkel a bilden. Diese Ausfuhrungs- 
fonn hat den Vorteil, daB keine glatten Blechlagen 
als Zwischenlagen benotigt werden und daB zusatz- 

40 lich die durch die Wellungen gebildeten Kanale sich 
untereinander kreuzen und miteinander kommunizie- 
ren, was zu einer Verwirbelung der Gase und damit 
einer besseren Kontaktierung der Oberflachen 
fOhrt. 

45 In Rgur 8 ist ein weheres AusfQhrungsbeispiel 
der Erfindung dargestellt welches deutllch macht 
daB auch ovale oder kompllziertere Querschnitte 
nach dem erfindungsgemaBen Verfahren mit Blech- 
lagen ausgefOilt werden konnen. Wiedemm besteht 

50 der Katalysator-Tragerkorper prinzipiell aus einem 
Stapel gegensinnig verschlungener glatter 1 und ge- 
wellter 2 Bleche. Die Verschlingung erfolgt analog 
zu dem In Rgur 4 dargestellten Ausfuhrungsbei- 
spiei um die Rxpunkte 85, 86. Um jedoch den ganzen 

55 Querschnitt ausfiillen zu kdnnen, wird zusatzlich 
ein FQIIstuck 81 benotigt, welches vor oder nach der 
Verschlingung des Stapels in diesen eingesetzt 
wird. Bn seiches FQIIstuck 81 muB entsprechend 
der noch aufzufullenden Querschnittsflgche vorge- 

60 formt sein und kann seinerseits wiederum aus struk- 
turlerten Blechen bestehen. Auf diese Weise laBt 
sich fest Jeder Querschnitt Innerhalb eines Mantel- 
n^hres 87 ausfOilen. 
In den Rguren 9. fO, 1 1 und 12 werden geeignete 

65 FQllstQcke dargesteUt Das in Rgur 9 gezeigte Full- 
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stock 81 besteht aus geschlchteten. unterschiedlich 
langen Qiatten 1 und gewellten 2 Blechstreifen. In Fl- 
gur 10 ist das FQIIstQck aus spiralig Qbereinander 
gewickelten glatten 1 und gewellten 2 Blechstreifen 
hergestelft. Die Rguren 11 und 12 zeigen weitere als 5 
FQIIstOcke geeJgnete Varianten. 

In Rgur 13 Ist beispielhatt fOr die Vielzahl der ge- 
ma6 vorltegender Erfindung ausfullbaren Quer- 
schnltte eine Stimanslcht elnes Im Querschnitt 
rechteckigen WabenkSrpers gezelgt. Die Fixpunkte 10 
135. 136 liegen wiedenjm versetzt zu dem Stapei und 
haben sowohl zu ihrer jeweIHgen Schmalselte wie zu 
beiden Langsseiten den gleichen Abstand h, Zur 
Herstellung elnes solchen Querschnittes sind vor 
dem Einsetzen tn das Mantelrohr 137 jedoch mehre- 15 
re Verfbmiungsschritte des Biechstapels nfitlg. 

ErfindungsgemaB au^ebaute Katalys^r-Trd- 
gerkdrper sind unempfindlich gegen thermlsche 
Wechselbeiastungen und kdnnen daher bel vert^- 
gerter Lebensdauer im motomahen Bereich einge- 20 
setzt werden. 



PatentansprOche 



a) h = — 



b) L = ^ 



25 



1. Wabenk6rper, Insbesondere Katalysator-Tra- 
gerkdrper, aus lagenweise angeordneten zumindest 
tellweise strukturierten Blechen (1 , 2), die eine Viel- 
zahl von fQr Gase durchstrombaren Kanalen bilden, 
wobei die Bleche von einerrt ggf. aus mehreren Seg- 
nrtenten bestehenden Mantelrohr (7) umgeben und 30 
mit diesem fOgetechnlsch verbunden sind, gekenn- 
zeichnet dutch folgende Merkmale: 

a) Der Wabenkdrper besteht aus elnem Stapei (3) 
von zumindest tellweise strukturierten Blechen 
(1,2). 35 

b) Die Enden des Stapets sind jeweils gegenslnnig 
um mindestens zwei Fixpunkte (5, 6; 35, 36: 45, 
46; 85, 86) verschlungen. 

c) Die Enden der Bleche (1, 2) sind fOgetechnisch 
und/oder formschlQssig mIt dem Mantelrohr (7) 40 
verbunden. 

2. Wabenkdrper nach Anspruch 1 fQr runde 
Querschnittformen. dadurch gekennzeichnet. daB 
der Abstand der Rxpunkte (5. 6) und damit die Hohe 

(h) des Stapels (3) und die LSnge (L) des Stapels (3) 45 
in bezug auf den Radius (R) des WabenkSrpers foi- 
genden Bedingungen gehorchen: 
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mit n ^ 2, vorzugsweise 9 ^ n wobei n keine gan- 
ze Zahi zu sein braucht 

3. Wabenkdrper nach Anspruch 1, dadurch ge* 
kennzeichnet, dafi fur langgestreckte Querschnitte 

die Fixpunkte (35, 36; 85, 86; 135, 136) gegeneinan- 60 
der versetzt zu dem Stapei (3) liegen. 

4. Wabenkdrper nach Anspruch 1, 2 oder 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB die zumindest tellweise 
strukturierten Bleche (1.2) stirnseitig zumindest in 
Teilbereichen untereinander veridtet sind, vorzugs- 65 



weise In elnem schmalen Randzonenberelch 36;48). 

5. Wat)enk6rper nach Anspruch 1, 2, 3 oder 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die zumindest teiiwel- 
se strukturierten Bleche (1, 2) abwechseind ange- 
ordnete glatte (1) und gewellte (2) Bleche sind. 

6. Wabenkdrper nach Anspmch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die glatten Bleche (1) geringfugig 
linger als die gewellten Bleche (2) sind und an bei- 
den Selten Qber die gewellten Bleche (2) um eine ge- 
ringe Ldnge (d) hinausragen. 

7. Wabenkdrper nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet. dafi die gewellten Bleche (2) an ihren 
Enden gerade Abschnftte (52) aufweisen, welche et- 
wa mittig zwischen den angrenzenden glatten Ble- 
chen (1) verlaufen. 

8. Wabenkdrper nach Anspruch 1, 2, 3 oder 4, 
dadurch gekennzeichnet. daB die zumindest tellwei- 
se strukturierten Bleche abwechseind angeordnete 
gewellte Bleche (71, 72) sind, deren Wellung unter- 
einander einen kleinen Winkel (a) blldet, so daB sich 
jeweils einige der durch die Wellungen gebildete Ka- 
naie untereinander kreuzen unter dem Winkel (a), 
vorzugsweise 0 = 5" bis 30*. 

9. Wabenkdrper nach elnem der vorhergehenden 
AnsprCche, dadurch gekennzeichnet daB die Ble- 
che (1. 2: 71, 72) durch etwa In Umfangsrichtung 
verlaufende Schwei6n§hte an ihren Enden mit dem 
Mantelrohr vertDunden sind, wobei die Haltbari<eit 
durch etwas nach innen ragende SchwelBnShte we- 
gen deren FormschluB noch verstarkt werden kann. 

10. Wabenkdrper nach elnem der vorhergehen- 
den AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, daB fQr 
ovale Oder unregelmSBige Querschnittsformen. wel- 
che nicht vollst&idig mit . elnem gegenslnnig ver- 
schlungenen Blechstapel' ausfQIIbar sind, Full- 
stDcke (81) in den Wabenkdrper integriert sind, wel- 
che ihrerseits wiederum aus zumindest tellweise 
stRikturierten Blechen (1, 2) gewlckelt oder ge- 
schichtetstnd. 

11. Wabenkdrper nach elnem der AnsprQche 1 bis 
8, dadurch gekennzeichnet, daB die Bleche (1 , 2; 71 , 
72) im Zentralbereich des Wabenkdrpers zu einer 
Stimseite herausgedrOckt sind, so daB eine quasi- 
rund-konische Stimseitenform vorhanden ist. 

12. Verfahren zur Herstellung elnes Wabenkdr- 
pers. insbesondere Katalysator-Tragerkdrpers 
nach Anspruch 1 oder 2, gekennzeichnet durch fol- 
gende Mericmale: 

a) Eine geeignete Anzahl zumindest tellweise 
strukturierter Bleche (1, 2) wird zu elnem Stapei 
(3) geschichtet 

b) Mittels einer oder zweier gabelartiger Vorrich- 
tung(en), welche an der Oberseite und Unterseite 
des Stapels (3) liegenden Rxpunkten (5, 6) an- 
greift (bzw. angrelfen), wIrd der Stapei gegensln- 
nig verschlungen. 

c) Der verschlungene Stapei wird in ein Mantel- 
rohr (7) eingesetirt oder mit einem solchen um- 
wickelt. 

d) Die Enden der zumindest tellweise strukturier- 
ten Bleche (1. 2) werden fOgetechnlsch und/oder 
formschlussig mit dem Mantelrohr (7) verbunden, 
vorzugsweise veridtet. 

13. Verfahren zur Herstellung eines Wabenkdr- 
pers, Insbesondere Katalysator-TrSgerkdrpers. 
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nach Anspruch 3, g kennzeichnet durch folgende 
Merkmale: 

a) Zumindest teilweise strukturierte Bledie (1, 2) 
werden zu einem Stapef (3) gestapelt, wobei die- 
ser Stapei etnen etwa rechteckigen oder paralle- 
logrammfSimtgen Querschnitt au^veist 

b) Mitteis einer an gegeneinander versetzten an 
der Obersaite und Unterseite des Stapets (3} lie- 
genden Rxpunkten (35, 36; 45, 46; 135, 136) an- 
greifenden Gabel Oder dergleichen werden die 
Metallblechschlchten gegensinnig verschiungen 
und anschlieBend mit einen Mantelrohr (37; 47) 
versehen und verbunden. 

14. Verfahren zur HerstsOung eines Wabenkdr- 
pers, insbesondere Katalysator-TragerkSrpers, 
nach Anspruch 10, gekennzeichnet durch fofgende 
Merkmale: 

a) Eine geeignete Anzahl .zumindest teilweise 
strukturierter Bleche (1, 2) wird zu einem Stapei 
(3) geschichtet, wobei in den Stapei ein Oder meh- 
rere Fullstucke (81) eingelegt werden. vorzugs- 
weise etwa im mittleren Bereich. 

b) Mitteis einer an gegeneinander versetzten an 
der Oberseite und der Unterseite des Stapels (3) 
liegenden Rxpunkten (85. 86) angreifenden Ga- 
bel Oder dergleichen werden die metallbeschichte- 
ten gegensinnig verschiungenen und anschlie- 
Bend mit einem Mantelrohr (87) versehen und 
verbunden. 

15. Verfahren zur Herstellung eines Wabenkdr- 
pers. insbesondere Katalysator-Trdgerkdrpers, 
nach Anspnjch 11, gekennzeichnet durch folgende 
Merkmale: 

a) Eine geeignete Anzahl zumindest teilweise 
strukturierter Bleche (1, 2) wird zu einem Stapei 
(3) geschichtet. 

b) Mitteis einer Gabel oder dergleichen. welche 
an den an der Oberseite und der Unterseite des 
Stapels (3) liegenden R)qpunkten (5, 6) angreift, 
wird der Stapei (3) gegensinnig versclilungen. 

c) Der verschlungene Stapei wird in ein Mantel- 

(7) eingesetzt oder mit einem solchen um- 

d) Die Enden der zumindest teilweise strukturier- 
ten Bleche (1, 2) werden, falls fOr die fblgenden 
Schritte erforderlich, fugetechnisch oder 
fomischlussig etwa in der Mitte des Mantelroh- 
res in Umfangsrichtung befestigt, vorzugsweise 
durch eine in Umfangsrichtung um das Mantel- 
rohr (7) verlaufende SchweiBnaht. 

e) Mit einem Stempel oder dergleichen wird der 
Zentralbereich des Wabenkorpers zu einer Stim- 
seite herausgedrOckt 

f) Weitere fugetechnische und/oder formschlQs- 
sige Verbindungen der Bleche zum Mantelrohr 
werden hergestellt. 

16. Verfahren nach Anspmch 12, 13. 14 oder 15. 
dadurch gekennzeichnet. daS die Enden der struk- 
turierten Bleche (1, 2; 71, 72) mit dem Mantelrohr (7; 
37; 47; 87) verlotet werden, indem das Mantelrohr 
innenseitig mtt Lot versehen und nach dem Einbrin- 
gen der strukturierten Bleche (1, 2; 71. 72) von auB- 
en aufgeheizt wird. beispielsweise durch Induk- 
tionsspulen, Infrarotbestrahlung oder dergleichen. 



dalms 



1. Honeycomb body, more particularly catalyst 
5 earner body, consisting of metal sheets (1, 2) which 

are arranged in layers, are at least In part struc- 
tured and fomi a plurality of channels, through 
which gases can flow, the metal sheets being sur- 
rounded by a jacket tube (7) which may consist of 
10 several segments, and being connected with the lat- 
ter by joining techniques, characterised by the fol- 
lowing features: 
a) The honeycomb consists of a stack (3) of at 
least In part stnictured metal sheets (1 . 2). 
15 b) The ends of the stack are twisted in mutually 
opposite directions about at least two fixation 
points (5. 6; 35, 36; 45, 46; 85, 86). 
c) The ens of the metal sheets (1 , 2) are connect- 
ed by joining techniques and/or In a fomiclosing 
20 manner with the jacket tube (7). 

2. Honeycomb body according to claim 1 for round 
cross-sectional forms, characterised in that the 
spacing of the fixation points (5, 6) and with that the 
height (h) of the stack (3) and the length (L) of the 

25 stack (3) in relation to the radius (R) of the honey- 
comb body obey the following conditions: 

30 " 

b) L = ^ . R .TT 

35 with n s 2. preferably 9 s n s 3, where n does not 
need to be a whole number. 

3. Honeycomb body according to daim 1 , charac- 
terised in that for longitudinally extended cross sec- 
tions the fixation points (35, 36; 85, 86; 135, 136) lie 

40 staggered in respect of the stack (3). 

4. Honeycomb body according to claim 1, 2 or 3, 
characterised in that the at least in part structured 
metal sheets (1. 2) are brazed one with the other on 
the end surfaces at least in partial regions, prefera- 

45 bly in a nan^ow marginal zone region (38; 48). 

5. Honeycomb body acconiing to claim 1, 2, 3 or 
4. characterised in that the at least in part struc- 
tured metal sheets (1, 2) are alternately anranged 
smooth (1) and corrugated (2) metal sheets. 

50 6. Honeycomb body according to daim 5, charac- 
terised in that the smooth metal sheets (1) are slight- 
ly longer than the conugated metal sheets (2) and 
on both sides project out over the corrugated metal 
sheets (2) by a short length (d). 

55 7. Honeycomb body according to daim 5, charac- 
terised in that the corrugated metal sheets (2) have 
at their end straight sections (52) which run sub- 
stantially in the centre between the adjacent smooth 
metal sheets (1 ). 

60 8. Honeycomb body according to claim 1, 2, 3 or 
4, characterised in that the at least in part struc- 
tured metai sheets are alternately arranged con-u- 
gated metal sheets (71, 72). the corrugation of which 
fornis one with the other a smalt angle (a) so that in 

65 each case a few of the channels formed by the cor- 
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mgations intersect each other under the angle (a), 
preferably a « S*" to 30°. 

9. Honeycomb body according to one of the pre- 
ceding claims, characterised In that the metal 
sheets (1, 2; 71, 72) are connected with the jacket 
tube at their ends by welded seams running substan- 
tially In a peripheral direction, in which case it Is pos- 
sible to intensify ttie stability further by welded 
seams projecting somewhat inwards on account of 
their form-closure. 

10. l-loneycomb body according to one of the pre* 
ceding claims, characterised in that for oval or ir- 
regular cross-sectional forms, which cannot be 
completely filled in with a stack of metal sheets twist- 
ed in opposite directions, filling pieces (81) are inte- 
grated in the honeycomb body, which pieces, for 
their part, are in turn wound or layered out of at 
least in part structured mistal sheets (1 , 2). 

11. Honeycomb body according to one of the 
claims 1 to 8, characterised in that the metai sheets 
(1. 2; 71, 72) are pressed out in the central region of 
^e honeycomb body to form a face so that a quasi- 
round-conicai face form is present. 

12. Method for producing a honeycomb body, 
more particularly catalyst earner body to claim '1 or 
2, characterised by the following features. 

a) A suitable number of at least in part structured 
metal sheets (1, 2) is layered to form a stack (3). 

b) The stack (3) is twisted in opposite directions 
by means of one or two fori<-[lke device(s) which 
acts (or act) on fixation points (5, 6) lying on the 
upper side and lower side of the stack (3). 

c) The twisted stack is inserted into a jacket tube 
(7) or is wrapped with such a tube. 

d) The ends of the at least in part structured met- 
al sheets (1, 2) are connected, preferably 
brazed, by joining techniques and/or in a form- 
dosing manner with the jacket tube (7). 

13. Method for producing a honeycomb body, 
more particularly catalyst carrier body, according 
to claim 3, characterised by the following features: 

a) At least In part structured metal sheets (1. 2) 
are stacked up to fonn a stack (3), this stack 
having a substantially rectangular or paralieio- 
gram-shaped cross section. 

b) The metal sheet layers are twisted in opposite 
directions by means of a fork or the like acting on 
staggered fixation points (35, 36; 45, 46; 135. 
136) lying on the upper side and lower side of the 
stack (3) and are subsequently provided and con- 
nected with a jacket tube (37; 47). 

14. Method for producing a honeycomb body, 
more particulariy a catalyst earner body, according 
to claim 10, characterised by the following features: 

a) A suitable number of at least in part structured 
metal sheets (1, 2) is layered to form a stack (3), 
one or several filling pieces (81) being inserted in- 
to the stack, preferably substantially in the cen- 
tral region. 

b) The metal sheet layers are twisted In opposite 
directions by means of a iork or the like acting on 
staggered fixation points (85, 86) lying on the up- 
per side and the lower side of the stack (3) and 
are subsequently provided and connected with a 
Jacket tube (87). 



15. Method for producing a honeycomb body, 
more particulariy a catalyst carrier body, according 
to daim 1 1 , characterised by the foliowing features: 

a) A suitable number of at least In part stnjctured 
5 metal sheets (1 , 2) is layered to form a stack (3). 

b) The stack (3) is twisted in opposite directions 
Isy means of a fbric or the like which acts on the 
fixation points (5, 6) lying on the upper side and 
the lower side of the stack (3). 

10 c) The twisted stack is Inserted into a Jacket tube 
(7) or wrapped with such a tube. 

d) The ends of the at least in part structured met- 
al sheets (1 , 2) are, if necessary for the foliowing 
steps, secured by joining techniques or In a form- 

15 dosing manner substantially in the centre of the 
jacket tube in the peripheral direction, preferably . 
by means of a welded seam mnning in the periph- 
eral direction about the jacket tube (7). 

e) The central region of the honeycomb body is 
20 pressed out with a stamp or the like to form a 

face. 

f) Further connections achieved by joining tech- 
niques and/or In a form-dosing manner of the 
metal sheets In respect of the Jacket tube are es- 

25 tabllshed. 

16. Method according to claim 12. 13, 14 or 15, 
characterised in that the ends of the structured 
metal sheets (1 , 2; 71, 72) are brazed with the jacket 
tube (7; 37; 47; 87) in that the jacket tube Is provid- 

30 ed on the Inside with brazing material and after the 
insertion of the stnjctured metal sheets (1, 2; 71, 72) 
is heated from outside, for example by means of in- 
duction coils, infrared radiation or the like. 

35 Revendieations 

1. Corps en forme de nid d'abeilles, notamment 
support de catalyseur, constitue de tdles (1, 2) qui 
sont disposdes en couches, qui sont stucturees au 

40 moins partiellsment et qui forment un grand nombre 
de canaux dans lesquels peuvent passer des gaz, 
les tdles dtant entour^es d'un tube-envetoppe (7) 
constitu^ dventuellement de plusleurs segments et 
^tant relives h celui-d par la technique d'assembla- 

45 ge, remarquabie par les caractdristiques suivantes: 

a) Le corps en forme de nid d'abeliies est consti- 
tud d'une pile (3). de tdles (1, 2) au moins partielle- 
ment structur^es. 

b) Les extr^mlt^s de la pile sont entrelac^es ou 
50 replides en boudes de sens contraire autour d*au 

moins deux points fixes (5, 6; 35, 36; 45, 46; 85, 
86). 

c) Les extr^mitds de tdles (1 , 2) sont reliees au tu- 
be-enveloppe (7) par la technique d'assemblage 

55 et/ou par compl^mentarite de forme. 

2. Corps en forme de nid d'abeitles suivant la re- 
vendication 1, pour des formes de section transver- 
saie ronde, caracterise en ce que ia distance entre 
les points fixes (5, 6) et done la hauteur (h) de la pile 

60 (3) et la longueur (L) de la pile (3) par rapport au 
rayon (R) des corps en forme de nid d'abeilles satis- 
font au conditions suivantes. 
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a) h - ~ 



b) L = § • R .-n- 

avec n & 2, de prdfSrance 9 ^ n ^ 3, n pouvant ne 
pas §tre un nombre entier. 

3. Corps en forme de nid d'abeiiles suivant fa re- 
vendication 1, caracterise en ce que pour des sec- 
tions transversales oblongues, les points fixes (35, 
36; 85, 86; 135, 136} sont decales fun par rapport k 
f'autre par rapport k la pile (3). 

4. Corps en forme de nid d'abeiiles suivant la re- 
vendication 1, 2 ou 3, caracterise en ce que les to- 
les (1, 2) structurees au moins partieliement sont 
soud§es entre elles au moins dans des regions par- 
tielles. de pnSference dans une r^ion marginale 
6trofte(38;48). 

5. Corps en fbrnie de nid d'abeiiles suivant la re- 
vendication 1, 2, 3 ou 4. caracterise en ce que les 
tdles (1, 2) structurees au moins partieliement sont 
des tdles planes (1) et ondulees (2) dispos^es de ma- 
ni^re attemde 

6. Corps en fomie de nid d'abeiiles suivant ia re- 
vendication 5. caracterise en ce que les toles pla- 
nes (1) sont I6g6rement plus iongues que les toles 
ondulees (2) et depassent des deux cotes les tdles 
ondulees (2) d'une faible longueur (d). 

7. Corps en forme de nid d'abeiiles suivant la re- 
vendication 5. caracterise en ce que les toles ondu- 
lees (2) comportent k leur extr6mit§ des tronQons 
droits (52) qui s'dtendent k peu prks au milieu entre 
les tdles planes (1) voisines. 

8. Corps en forme de nid d'abeiiles suivant la re- 
vendication 1. 2, 3 ou 4, caracterise en oe que les 
tdles au moins partieliement structurees sont des td- 
les ondulees (71, 72) qui sont disposees de maniere 
altemee et dont les ondulations forment entre elles 
un angle (a) petit de sorte que certains des canaux 
tonnes par les ondulations se aoisent en faisant 
entre eux i'angle (o), a etant de preteranoe compris 
e^t^e5**et30^ 

9. Corps en forme de nid d'abeiiles suivant Tune 
des revendications precedentes, caracterise en ce 
que les tdles (1 , 2; 71 , 72) sont reliees au tube-enve- 
loppe a ieurs extremttes par des cordons de soudu- 
re s'etendant sensiblement dans la direction peri- 
pherique, la solidite pouvant etre encore renforcee 
par des cordons de soudure faisant salllie quetque 
peu vers I'interieur, en raison de leur compiementa- 
rite de forme. 

10. Corps en forme de nid d'abeiiles suivant l*une 
des revendications precedentes. caracterise en ce 
que pour des formes de section transversale ovale 
ou irreguliere, qui ne peuvent pas etre rempiies 
compietement d'une pile de tdles repliees en boucles 
de sens contraire, des pieces de remplissage (81) 
sont integrees au corps en forme de nid d'abeiiles et 
sont a leur tour constituees a nouveau de tdles (1, 
2) au moins partieliement structurees qui sont en- 
rouiees ou qui sont empilees. 

1 1 . Corps en forme de nid d'abeiiles suivant Tune 
des revendications 1 a 8, caracterise en ce que les 



tdles (1, 2; 71, 72) sont dans la partie centrale du 
corps en fbmie de nid d'abeiiles refouiees a I'exie- 
rieur vers un cote frontal de manl&re a donner au 
cdte frontal une forme conique quasiment ronde. 
5 12. Precede de fabrication d*un corps en forme 
de nid d'abeiiles, notamment d'un support des cataly- 
seur, suivant ia revendication 1 ou 2, remarquable 
par les caracteristiques suivantes: 

a) On empile un nombre convenable de tdles (1 , 2) 
10 structurees au moins partieliement en une pile (3). 

b) Au moyen d'un ou de deux dispositifs de type a 
fourche qui agissent sur des pointes fixes (5, 6) 
se trouvant sur le cdte superieur et sur le cdte in- 
ferieur de la ^le (3), on replie la pile (3) en bou- 

15 des de sens contraire. 

c) On introduH la pile repiiee en boucles de sens 
contraire dans un tube-enveloppe (7) ou on I'en- 
toure d'un tube-enveloppe de ce genre. 

d) On relle, de preference par soudage, des ex- 
20 tremites des tdles (1 . 2) structurees au moins par- 
tieliement au tube-enveloppe (7) par une techni- 
que d'assembiage et/ou par complementarite de 
forme. 

' 13. Precede de fabrication d'un corps en forme 
25 de nid d'abeiiles, notamment d'un support des cataly- 
seur, suivant la revendication 3, remarquable par 
les caracteristiques suivantes: 

a) On empile les tdles (1, 2) structurees au moins 
partieliement en une pile (3), cette pile ayant une 

30 section transversale sensiblement rectangulaire 
ou en fomie de paralieiogramme. 

b) Au moyen d'une fourche ou d'un outil analogue, 
agissant sur des points fixes (35. 36; 45, 46; 135. 
138) disposes sur ie cdte superieur et sur ie cdte 

35 inferieur de la pile (3) en etant decaies I'un par 
rapport k I'autre, on repile des coudies de tdies 
metailiques en boucles de sens contraire et ensul- 
te on les munlt d'un tube-enveloppe (37; 47) et on 
les reiie k celui-d. 
40 14. Procede de fabrication d'un corps en forme 
de nid d'abeiiles, notamment d'un support de cataly- 
seur suivant la revendication 10, remarquable par 
les caracteristiques suivantes: 

a) On empile un nombre convenable de tdles (1 . 2) 
45 stnjcturees au moins partieliement en une pile (3), 

en inserant dans la pile une ou plusieurs pieces 
de remplissage (81), de preference sensiblement 
dans la partie mediane. 

b) Au moyen d'une fourche cu d'un outil analogue 
50 agissant sur des points fixes (85, 86) se trou- 
vant sur le cdte superieur et sur le cdte inferieur 
de la pile (3) et decaies I'un par rapport a I'autre. 
on repiiie des couches metailiques en boucles de 
sens contraire et ensuite on les munit d'un tube- 

55 enveloppe (87) et on les relle k celui-ci. 

15. Precede de fabrication d'un corps en forme 
de nid d'abeiiles, notamment d'un support des cataly- 
seur, suivant la revendication 11, remarquable par 
les caracteristiques suivantes: 
60 a) On empile un nombre convenable de tdles (1 , 2) 
structurees au moins partieliement en une pile (3). 
b) Au moyen d'une fourche ou d'un outil analogue, 
qui agit sur des points fixes (5, 6) se trouvant sur 
le cdte superieur et sur le cdte inferieur de la pile 
65 (3), on repile ia pile (3) en boucles de sens con- 
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trafre. 

c) On tntroduh la pile repli^e en boudes dans un 
tube-enveloppe (7) ou on l*entoure d'un tube de 
ce genre. 

d) On fixe las extr6mites des toles (1, 2) au molns 5 
partiellement structurdes, dans le cas ou c'est 
ntossaire pour les stades suivants, par la tech- 
nique d'assemblage ou par complementarity de 
fomie sensiblement au milieu du tut>e-enveloppe 
dans la direction peripherique. de preference par io 
un cordon de soudure s'etendant autour du tube- 
enveloppe (7) dans la direction peripherique. 

e) On refoule h I'ext^rieur vers un cdt6 frontal, a 
I'aide d'un poingon ou d'un outii analogue, la partie 
centrale du corps en forme de nid d'abeilles. 15 

f) On menage d'autres liaisons par la technique 
d'assemblage et/ou par complementarity de for- 
me» entre les tdles et ie tube-enveloppe. 

16. Precede suivant la revendicatidn 12. 13. 14 ou 
15, caractyrise en ce que Ton soude les extrymitds 20 
des toles structur6es (1, 2; 71, 72) au tube-envelop- 
pe (7; 37; 47; 87) en munissant le tube-enveloppe 
du cdte interieur de soudure et en le chauffant de 
I'exterieur, par exemple par des bobines d'induction, 
un rayonnement Infrarouge ou d'une manl^re analo- 25 
gue. apres I'intrbduction des tdles (1. 2; 71, 72) 
structurees. 
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Abstract 


A honeycomb body and a method of producing the body including a stack of structured metal sheets 
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